














Studies on the Castability of Pure Titanium (Part 2)
-Effects of difference of casting mold and mold temperature on the castability of titanium-
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とによりチタン鋳造体界面近傍に生ずる反応層が
抑えられ，良好な機械的性質が得られるとの報
告1°）もあり，高い鋳型温度において鋳造を行う場
合，チタン溶湯と埋没材との反応について十分に
考慮すべきであると思われる．また，高い鋳型温
度における鋳造では鋳込まれた溶湯と埋没材によ
る反応によってガスが発生し，そのために逆に鋳
込率が低下することも考えられる．したがって，
高い鋳込率を得るには鋳型温度を高くした方が有
利であるが，それによって生ずる種々の問題点を
十分に考慮しながら効率の良い鋳造を行うため，
臨床的にどのような鋳造体が要求されるのかを再
検討する必要があると思われる．
　一方，チタベストCBはこれまでに報告されて
きた他の金属の結果とは異なり，鋳型温度の影響
を受けず，どの鋳型温度条件下でも非常に高い鋳
込率を示した．黒岩ら1°）は，チタベストPSを用い
板状パターンを鋳込んだ場合にも鋳込率への鋳型
温度の影響を認められず，その理由として最初に
設定した鋳造圧，パターンからリング底面までの
距離，埋没材本来の通気性，スプルーイングなど
の条件が，ほぼどの鋳型温度に対しても有利な方
向に導いたと述べている．本実験にて，鋳型温度
の影響を受けなかったチタベストCBにおいても
同様の理由が考えられるが，チタベストMZにお
いて得られた結果とは全く一致しなかった．チタ
ベストMZとチタベストCBは各々通気性が異
なり，チタベストCBはチタベストMZの約2倍
の通気性を有している4）．加圧吸引鋳造機を用い
てチタン鋳造を行った場合，高い鋳込率を得るに
は通気性の高い埋没材を用いた方が有利であると
いう報告3・15，16）も見受けられる．チタベストCBに
おいてはチタベストMZより通気性が高く，これ
により鋳込率に大きな影響を及ぼし，そのために
鋳型温度による影響が現れにくかったのではない
かと思われる．また，通気性の高い埋没材と低い
埋没材ではその気孔率が異なり，通気性の高い埋
没材の方が埋没材中に含まれる気孔の存在量が多
いために熱伝導率が低く13），鋳型が溶湯から奪う
熱量が少ないことから，チタベストMZに比べ，
チタベストCBにおいて溶湯の凝固時間が延長し
たのではないかと思われる．一方，チタン溶湯は
埋没中のSio2と著しく反応し17），02やSO2などの
ガスの発生によって種々の鋳造欠陥が生じやすい
ことが考えられるが，そのSio2をチタベストCB
はほとんど含んでいないため，鋳込みに対して有
170堀口他：純チタンの鋳造性に関する研究（第2報）一埋没材と鋳型温度の違いが鋳込率に及ぼす影響について一
利に働いたことが考えられる．また，鋳込率の測
定に用いた7×7区画のメッシュパターンではす
でに鋳込率測定の限界に到達した可能性がある．
しかしながら，いたずらにメッシュパターンの区
画を拡大したとしてもこれまでに著者らが行って
きた鋳込率の検討の条件の均質性が失われること
が考えられるため，新たに実験を立案し鋳込率測
定の再考が必要であることが考えられた．今回の
実験結果のみではチタベストCBがどのような要
因でこのような結果をもたらしたのかは断定でき
ないが，得られた結果からみてどの鋳型温度にお
いても高い鋳込率を示したチタベストCBは，臨
床応用を考えた場，作業能率，機械的性質等を考
慮しながら鋳型温度を自由に設定することができ
る可能性があり，今後これらについて明らかにす
ることにより，チタベストCBの有用性がさらに
高まるのではないかと思われた．
　今後，合理的，かつ簡便で確実な鋳造体が得ら
れる鋳造システムを確立するには，鋳造方法の違
いや埋没材の違いによる鋳型温度の影響について
も検討を加えて行く必要があると思われる．
結 論
　チタン鋳造システムの確立の一貫として，埋没
材と鋳型温度の違いが鋳込率に及ぼす影響につい
て検討を行った．その結果，埋没材の違いにより，
鋳込率に対し鋳型温度の影響を受けやすい埋没材
と受けにくい埋没材があることが明らかになっ
た．
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